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Abstrak 
Banyaknya pelanggan yang datang setiap harinya membuat mesin penggilingan 
UKM Penggilingan Bakso berproduksi secara terus menerus selama kurang lebih 
6 jam. Permintaan akan bakso yang semakin meningkat, membuat pengusaha 
UKM harus melakukan proses produksi dengan cepat. Hal ini membuat proses 
produksi menggunakan kecepatan mesin yang tinggi. akibat dari kecepatan mesin 
yang tinggi, dapat teridentifikasi  titik bahaya diantara beberapa proses tersebut 
yang dapat menyebabkan resiko terjadinya kecelakaan kerja yang akan dialami 
oleh pelanggan maupun pekerja. Maka perlu dilakukan identifikasi potensi bahaya 
tersebut dengan menggunakan metode HAZOP ( Hazard and Operability Study). 
Setelah melakukan pengolahan data didapatkan hasil dari evaluasi lingkungan 
kerja di UKM Penggilingan Bakso terdapat 4 jenis tingkat risiko kecelakaan kerja 
yaitu 1 risiko ekstrim, 7 risiko tinggi, 1 risiko sedang, dan 5 resiko rendah. 
Berdasarkan tingkat risiko yang tertinggi, yaitu resiko ekstrim dan risiko tinggi, 
dijadikan prioritas untuk dilakukannya usulan perbaikan untuk menciptakan 
lapangan kerja yang aman bagi para pekerja dan pelanggan.  
Kata Kunci: Hazop, Kecelakaan Kerja, Proses Produksi, Risiko, UKM. 
Abstract 
The number of customer who come every one to make a millng machine UKM 
Penggilingan Bakso produce continously for about 6 hours. The demand for 
meatballs is creasing, making UKM entrepreneurs have to do the production 
process quickly. This makes the production process using high engine speed. Due 
to the high engine speed, can be identified the point of danger among some of 
these processes that can cause the risk of work accidents that will be experienced 
by customers and workers. In the process of identifying and analyzing the 
potential hazard, it can be done by using Hazard and Operability Study (HAZOP) 
method. After doing the data processing, the results of evaluation of work 
environment in UKM Penggilingan Bakso there are 4 types of occuptional risk 
level that is 1 extreme risk, 7 high risk, 1 medium risk,and 5 low risk. Basedon the 
highest level of risk, extreme risk and high risk, priorities for improvement 
proposals are made to create secure employment for workers and customers. 
Keywords: Hazop, Work Accident, Production Process, Risk, UKM. 
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1. PENDAHULUAN
UKM penggilingan bakso merupakan salah satu usaha yang bergerak 
dibidang industri jasa penggilingan atau pengolahan bakso yang didirikan 
oleh Bpk.Syamsul yang terletak di Kec. Pangkalan Susu, Langkat, Sumatera 
Utara. Permintaan akan bakso yang semakin meningkat, membuat pengusaha 
UKM harus melakukan proses produksi dengan cepat agar daging yang sudah 
dicuci tidak membusuk karena tidak segera digiling. Hal ini membuat proses 
produksi menggunakan kecepatan mesin yang tinggi. akibat dari kecepatan 
mesin yang tinggi, dapat teridentifikasi  titik bahaya diantara beberapa proses 
tersebut yang dapat menyebabkan resiko terjadinya kecelakaan kerja yang 
akan dialami oleh pelanggan maupun pekerja.  
Terdapat beberapa kejadian kecelakaan disalah satu stasiun kerja yaitu 
mesin penghancur daging yang menyebabkan kecacatan, dan kecelakaan kecil 
terjadi hampir setiap hari seperti terpeleset dan terjatuh disebabkan oleh lantai 
yang licin, dan dikarenakan lingkungan produksi yang berbahaya dan tidak 
aman. Maka dari itu perlu dilakukan perancangan sistem keselamatan dan 
kesehatan kerja yang aman untuk UKM agar mengurangi tingkat kecelakaan 
kerja dan melakukan beberapa perbaikan pada stasiun kerja dan lingkungan 
kerja. 
Hazard and Operability Study (HAZOP) merupakan metode yang 
digunakan dalam melakukan identifikasi dan analisis potensi bahaya. 
Berdasarkan hasil identifikasi ditemukan beberapa sumber potensi bahaya 
yang terdiri dari risiko ekstrim, tinggi, dan sedang dan rendah. Hasil dari 
penelitian ini berupa rekomendasi berdasarkan hazard (potensi bahaya) yang 
terjadi.  
Dengan adanya penelitian sebelumnya mengenai analisis potensi 
bahaya yang terdapat di area produksi dengan menggunakan metode HazOp, 
maka diharapkan pada penelitian ini dapat memberikan solusi terkait dengan 
identifikasi sumber potensi bahaya yang terdapat di UKM. 
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2. METODE PENELITIAN
Penelitian dilakukan untuk mengetahui potensi bahaya dan resiko yang dapat
terjadi di UKM Penggilingan Bakso dengan menggunakan metode Hazop yang
dilakukan dengan beberapa tahapan yaitu tahap identifikasi, tahap



















1. Identifikasi sumber kecelakaan
2. Perangkingan risiko
3. Menghitung risk Level
4. Usulan Perbaikan




Gambar 1 Bagan Metode Penelitian 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Pengumpulan Data
Terdapat 3 proses utama yang menjadi obyek penelitian yaitu proses 
pencucian daging,proses penggilingan daging, dan proses pengadonan. 
Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan dengan wawancara dengan 
pekerja dan pemilik yaitu ditemukan sebanyak 15 uraian temuan hazard. 
Setelah mendapatkan temuan potensi bahaya di area UKM, maka 
selanjutnya dilakukan pengolahan data dengan menggunakan Hazop 
Worksheet. Kemudian menentukan tingkat keparahan atau perangkingan 
(risk level) dengan mempertimbangkan risiko sebagai berikut: Likelihood 
(L) dan Consequence (C).  
Setelah menentukan nilai likelihood dan consequences sehingga akan 
diperoleh tingkat bahaya/risk level pada risk matrix yang akan digunakan 
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untuk melakukan perangkingan terhadap sumber hazard yang nantinya 
akan dilakukan rekomendasi perbaikan. 
3.2 Pengolahan Data 
Berikut merupakan hasil pengolahan data menggunakan metode Hazop : 
Tabel 1. Pengolahan Data Menggunakan HAZOP 
Setelah dilakukan pengolahan data terhadap sumber hazard yang telah 
ditemukan di UKM Penggilingan Bakso, Maka terdapat beberapa tingkat 
risiko bahaya yang ditimbulkan pada area proses pengolahan bakso antara 
lain:  
1. Resiko Ekstrim, yaitu pada proses penggilingan daging. Stasiun kerja




Risiko Sumber Hazard L’ C’ S’ Risk Level 
1 Pencucian Daging 
Area pencucian terlalu 
dekat dengan mesin 
diesel 
Jika terpeleset, akan 
terkena panas mesin 
Lingkungan kerja 5 2 10 Resiko Tinggi 
Tidak ada batasan 
antara mesin dengan 
area pencucian 
Terkena putaran tali belt, 
hingga menyebabkan 
kecelakaan 
Lingkungan kerja 4 2 8 Resiko Tinggi 
Knalpot mesin terlalu 
dekat dengan drum air 
Knalpot dari mesin yang 
panas dan terlalu dekat 
dengan drum air, 
sehingga pada saai 
pengambilan air bisa 
terkena knalpot tersebut  
Lingkungan kerja 4 3 12 Resiko Tinggi 
Lantai licin 
Lantai licin disebabkan 
oleh air sisa-sisa 
pencucian daging 













Lingkungan pekerja 5 1 5 Resiko Tinggi 
Pada lantai, 
berserakan sisa daging 
yang jatuh 
Dapat menyebabkan 
pekerja terpeleset dan 
terjadi kecelakaan kerja 
Sikap pekerja 3 1 3 Resiko Rendah 
Ruangan penuh 










Sikap pekerja 3 1 3 Resiko Rendah 
Tali belt putus 
Menghambat proses 
produksi 




Lingkungan kerja 4 1 4 Resiko Sedang 
Kejatuhan part mesin Kaki pekerja ketimpahan Sikap pekerja 3 1 3 Resiko Rendah 
Kejatuhan part mesin 
Kaki pekerja ketimpahan 
part-part mesin yang 
materialnya dari besi 
Sikap pekerja 3 1 3 Resiko Rendah 
Pekerja tidak 
mematikan mesin 
Ulir cepat mengalami 
proses aus 
Sikap pekerja 3 1 3 ResikoRendah 
Kondisi stasiun kerja. 
Jarak kepala corong 
terlalu dekat dengan 
ulir 
Tangan pekerja ikut 
masuk tergiling ke dalam 
mesin 
Stasiun kerja 4 4 16 Resiko Ekstrim 
3 Pengadonan 
Lantai licin Pekerja terpeleset Lingkungan kerja 5 1 5 Resiko Tinggi 
Tidak memakai 




Sikap pekerja 5 1 5 Resiko Tinggi 
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kerja mengalami kecacatan pada bagian jari tangan. Kecelakaan 
disebabkan akibat kondisi stasiun kerja yang kurang safety dan juga 
kecepatan mesin yang tinggi membuat tagan pekerja tersangkut dan ikut 
tergiling. Kondisi ini sangat membahayakan keselamatan pekerja. 
2. Resiko tinggi, yaitu pada beberapa uraian resiko sebagai berikut : area
pencucian terlalu dekat dengan mesin diesel, tidak ada batasan antara
mesin dengan area pencucian, tidak ada meja untuk ember antrian
penggilingan, knalpot mesin terlalu dekat dengan drum air, lantai licin,
ruangan penuh dengan debu tepung yang berterbangan, tidak memakai
masker diarea yg dipenuhi tepung.
3. Resiko Sedang, yaitu pada proses penggilingan daging. Area penggilingan
daging licin akibat air dan sisa daging berjatuhan kelantai, sehingga dapat
menyebabkan kecelakaan kerja seperti terpeleset dan mengenai mesin.
4. Resiko Rendah, yaitu pada beberapa uraian resiko antara lain: pada lantai,
berserakan sisa daging yang jatuh, tali belt putus, Salah memasang part
mesin, kejatuhan part mesin, pekerja tidak mematikan mesin.
3.3 Usulan Perbaikan 
Usulan perbaikan dilakukan berdasarkan hazard (potensi bahaya) yang 
tejadi. Hasil pengolahan data dianalisis kemudian memberikan rancangan 
perbaikan untuk semua sumber bahaya yang berkategorikan resiko ekstrim 
dan resiko tinggi. Berikut merupakan analisis kejadian dari sumber bahaya 
usulan perbaikan yang diberikan: 
1. Resiko ekstrim yaitu pada uraian hazard Kondisi stasiun kerja. Jarak
kepala corong terlalu dekat dengan ulir sehingga menyebabkan tangan
pekerja bisa cidera. Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah
dilakukan perbaikan :
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Gambar 2 Stasiun Kerja Sebelum dilakukan perbaikan 
Gambar 3 Stasiun Kerja Setelah Dilakukan Perbaikan 
Perbaikan pada mesin dilakukan dengan melakukan penambahan 
bahan pada bagian atas corong agar bertambah jarak antara permukaan 
mesin dengan ulir sehingga dapat mengurangi potensi bahaya tangan 
pekerja saat memasukkan daging ke dalam mesin. Penambahan jarak 
dilakukan dari permukaan aslinya dan dibentuk sedikit tertutup agar 
daging tidak berjatuhan disaat proses penggilingan. 
Diameter awal corong sebesar 10 cm dan tinggi corong sebesar 
11,5 cm dengan tinggi 10 cm. Kemudian diameter corong diperkecil 
menjadi 7 cm dan penambahan tinggi corong sebanyak 3 cm. 
2. Rekomendasi dilakukan pada resiko tinggi dibagi menjadi beberapa
bagian yaitu: area pencucian terlalu dekat dengan mesin diesel, tidak ada
batasan antara mesin dengan area pencucian, tidak ada meja untuk ember
antrian penggilingan. Sebelumnya di area tersebut pernah mengalami
kecelakaan kerja seperti tersangkut di putaran tali belt, dan pada area ini
tidak dilengkapi meja untuk antrian ember penggilingan sehingga pekerja
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sering mengalami nyeri punggung akibat membungkuk. Maka dilakukan 
rekomendasi perbaikan sebagai berikut : 
Gambar 4 Kondisi Area Sebelum Perbaikan 
Gambar 5 Setelah dilakukan perbaikan 
Pada area ini, dilakukan perancangan sebuah penutup untuk 
membuat batas antara belt dan area pencucian sehingga dapat 
meminimalisir potensi bahaya. Penutup ini dirancang menempel 
dengan meja untuk antrian ember agar lebih efisien sehingga pekerja 
tidak bersusah payah membungkuk terlalu lama. 
4. PENUTUP
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan: 
1. Dari hasil evaluasi lingkungan kerja didapatkan 3 kategori proses
produksi yang didalamnya terdapat beberapa uraian hazard yaitu
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proses pencucian daging, proses penggilingan daging, dan proses 
pengadonan. 
2. Dari hasil pengolahan ditemukan 14 temuan hazard yang masing-
masing termasuk kedalam kategori : 1 risiko ekstrim, 7 risiko tinggi, 1
risiko sedang, dan 5 risiko rendah.
3. Usulan perbaikan dilakukan pada uraian hazard yang memiliki tingkat
risiko ekstrim dan risiko tinggi. Usulan perbaikan yang dilakukan
dengan merancang stasiun kerja penggilingan daging dan merancang
penutup tali belt sekaligus dengan meja antrian.
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